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Description 

[0001] La presente invention a pour objet un precede 
de fabrication d'embouts, en particulier de securite et/ 
ou de protection, en matiere plastique composite desti- s 
nes a etre mis en oeuvre uiterieurement a Hnterieur Par- 
ticles chaussants , en particulier de securite et/ou de pro- 
tection, lesdits embouts etant constitues de fibres orga- 
niques et/ou minerales liees par une resine thermoplas- 
tique ou thermodurcissable. 10 
[0002] Ces embouts de securite sont destines a etre 
utilises, en particuiier, dans des articles chaussants de 
protection et/ou de securite tels qu'ils sont def inis selon 
les normes europeennes (EN 344-345-346), japonaises 
(JIS T 8101) ou americaines (ANSI Z41-1991). « 
[0003] A !a place d'embouts de securite metalliques, 
II estconnu de realiser des embouts non metalliques qui 
sont non magnetiques, isolants electriques et thermi- 
ques et presentent un poids faibie de maniere a ame- 
liorer le conf ort des utilisateurs . Ce type d'embouts non 20 
metalliques fait appel a une grande diversite de mate- 
riaux de renfort tels que des fibres sous forme de ban- 
des, mats ou tissage de fibres qui sont impregnes ou 
recouverts de resine thermoplastique ou thermodurcis- 
sable. 25 
[0004] Bon nombre de ces embouts sont obtenus par 
association de differents renforts fibreux. 
[0005] Ainsl, il est connu d'obtenir ce type d'embout 
composite par compression de tissus hybrides compo- 
ses par exemple de fibres synthetiques en resine ther- 30 
moplastique et de fibres inorganiques (EP-A-0 528 
249), par thermoformage de structures multicouches 
complexes constituees par exemple a partir de f ibres de 
verre longues tissees et courtes non tissees au sein 
d'une matrice thermoplastique (EP-A-0 614 623), par 35 
empilement de plusieurs couches de tissu impregne de 
resine thermodurcissable (GB-A-2 050 144), par com- 
pression de fibres metalliques tissees au sein d'un com- 
plexe composite de fibres de verre et d'une matrice ther- 
moplastique (EP-A-0 61 4 623), par injection dematieres *o 
thermoplastiques telles qu'un polycarbonate (FR-A-2 
525 443), un polypropylene, un polyurethanne (EP-A-0 
617 582), un polyamide (FR-A-2 572 259), un ABS 
(GB-A-1 284 736), etc., chargees ou non de fibres, ou 
encore par compression de bandes preformees consti- 
tuees de fibres unidirectionnelles dans une matrice ther- 
moplastique (EP-A-0 100 181). 
[0006] Le plus souvent, ces embouts composites non 
metalliques relevent de fabrications relath/ement com- 
plexes. 50 
[0007] US-A-3 975 840 a meme propose de realiser 
directement une chaussure de sport ayant une grande 
resistance et presentant une rigidite dans des zones 
predetermines. Ainsi, ce document propose de realiser 
un insert de renfort directement en forme du pied enrobe * 
dans le materiau constitutif de la coque externe. Ce pro- 
cede de fabrication, qui permet cfobtenir en une seule 
operation un article chaussant plus particulierement 



adapte pour la pratique cTun sport tel que le ski ou le 
patinage, n'enseigne en aucun cas la maniere cTobtenir 
un embout composite pour chaussures de securite des- 
tine a etre mis en oeuvre uiterieurement dans un article 
chaussant. 

[0008] Suivant la nature de la resine et des renforts 
ou empiiements fibreux choisis, les embouts sont le plus 
souvent fabriques par moulage par compression, par 
thermoformage ou par injection de resines thermoplas- 
tiques ou thermodurcissables. 
[0009] Ainsl, on connait par JP-A-06141908 un em- 
bout de securite de faibie poids obtenu en empilant une 
pluralite de feuiiles de resine thermoplastique contenant 
des fibres longues alignees selon une direction, les 
feuiiles 6tant empires de sorte qu'on obtient des fibres 
dans plusieurs directions et cet empiiage est ensuite 
chauffe et presse pour former unecouche de resine ren- 
forcee par des fibres multidirectionnelles, cette couche 
etant ensuite mise en forme par moulage. 
[0010] On connait egalement, par US-A-5 560 985, 
un materiau en couche ayant une structure en sandwich 
obtenue a partir d'une couche de resine thermoplasti- 
que renforcee par des fibres sous forme de tisse ou de 
reseau maille et d'une couche de resine thermoplasti- 
que renforcee par des fibres a Paide de mats. Ces cou- 
ches servent pour Tune de noyau au materiau et pour 
Tautre de couches superficielies et vice versa. Un tel 
materiau en couche permet de fabriquer un embout de 
securite par moulage en chauffant ledit materiau sous 
pression. 

[0011] Ces precedes s'averent peu economiques 
pour la fabrication d'embouts dans la mesure ou iis ne- 
cessitent I'emploi de deux moules unltaires droit et gau- 
che et peuvent egalement poser des problemes de fai- 
sabilite de par la petite taille desdits embouts a fabri- 
quer, en particulier du faitdu rapport profondeur/largeur 
des pieces. 

[001 2] En outre, les exigences europeennes (normes 
EN 344, 345, 346), japonaises (JIS T 8101) ou ameri- 
caines (ANSI Z41-1991) concernant la protection de- 
vant etre offerte par de tels embouts en remplacement 
d'embouts metalliques et, en particulier, une resistance 
au choc d'au moins 200 J et une resistance a I'ecrase- 
ment de 1 5 KN ne peuvent pas etre atteintes de maniere 
satisfaisante avec les embouts evoques ci-dessus. 
[0013] En effet, afin d'atteindre de telles performan- 
ces mecaniques, II est necessalre de prevoir, pour fa- 
briquer un embout de ce type, des epaisseurs de mate- 
riaux qui interdisent la possibilite de substituer ces em- 
bouts non metalliques aux embouts metalliques direc- 
tement sur les chatnes de fabrication . En outre, de telles 
surepaisseurs des embouts nuisent a I'esthetique et au 
contort de Particle chaussant et limitent les gains en 
poids par rapport aux embouts metalliques. 
[0014] Afin de pallier ces inconvenients, la presente 
invention a pour objet principal de fabriquer simultane- 
. ment, de maniere simple et economique, une paire 
d'embouts (droit et gauche). 
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[001 5] A cet effet, invention a pour objet un procede 
de fabrication d'embouts en matiere plastique composi- 
te destines a etre mis en oeuvre ulterieurement a I'inte- 
rieur d'artictes chaussants, lesdits embouts etant cons- 
titues de fibres organiques et/ou minerales liees par une 
resine thermoplastique ou thermodurcissable, caracte- 
rise en ce qu'on fabrique simultanement en symetrie mi- 
roir une paire d'embouts droit et gauche reunis par leurs 
retreints, formant surfaces de fixation a une semelle 
d'article chaussant, dans un moule unique comportant 
les empreintes des deux embouts et on separe lesdits 
embouts au niveau de la liaison entre lesdits retreints. 
[001 6] La separation des deux embouts est eff ectuee 
au niveau de la liaison par decoupe ou par tout autre 
moyen approprie. 

[0017] Avantageusement, on evite ainsi tous les pro- 
blemes lies au phenomene de drapage resultant de 
I'embouti profond, la largeur relative etant ainsi doublee. 
[001 8] De preference, at in de penmettre la separation 
ulterieure des deux embouts, le moule unique comporte 
au moins I'empreinte d'une paroi de liaison, entre les 
deux retreints adjacents des deux embouts, servant 
d'ecarteur auxdits embouts, on decoupe ladite paroi de 
liaison sensiblement parallelement aux deux retreints, 
apres demoulage et durcissement des deux embouts 
obtenus, et/ou on elimine ladite paroi de liaison par tout 
moyen approprie, par exemple par meulage, sciage, 
etc. 

[0019] De preference, la paroi de liaison est rectiligne, 
mais ladite paroi de liaison peut egalement presenter 
une forme totalement ou partiellement en arc de cercle. 
[0020] Selon un premier mode de mise en oeuvre du 
procede de invention, on realise un moulage par com- 
pression des fibres organiques et/ou minerales prelm- 
pregnees par une resine thermoplastique ou thermodur- 
cissable, placets dans le moule unique. 
[0021] Selon un deuxieme mode de mise en oeuvre 
du procede selon I'invention, on obtient des embouts 
composites selon le procede de i'invention parthermo- 
formage ou par injection de resines thermoplastiques 
ou thermodurcissables. 

[0022] Selon un troisieme mode de mise en oeuvre 
pfefefe de I'invention, on realise un moulage par trans- 
fert de resine thermoplastique ou thermodurcissable 
(technique RTM « resin transfer moulding »). 
[0023] De preference, les fibres minerales et/ou orga- 
niques sont sous forme d'empilements fibreux et/ou de 
couches de fibres constituees par des tisses de fibres 
et/ou des mats a fibres longues et/ou courtes et/ou de 
nappes ou de bandes a fils continus. Selon une forme 
de mise en oeuvre prefefee, ce sont des fibres de verre 
et/ou des fibres d'aramide et/ou des fibres de carbone 
et/ou des fibres de polyethylene et/ou toutes autres fi- 
bres organiques. 

[0024] De preference, la resine thermodurcissable 
est constituee par une matrice polymere reticulable telle 
qu'une resine polyester, une resine poly£poxyde, une 
resine polyurethanne, une resine vinylester ou encore 



une resine polyester-ufethanne. 
[0025] La resine thermoplastique polymerisable in si- 
tu dans le moule est constituee, de preference, d'une 
resine polyester, d'une resine polyurethanne, d'une re- 
5 sine polycaprolactane, d'un monomere cyclique ou d'un 
prepolymere. 

[0026] En particulier, afin d'atteindre les performance 
mecaniques telles que celles repondant aux normes 
europeennes, japonaises et americaines evoquees ci- 

io dessus et obtenir un embout de haute resistance pre- 
sentant une epalsseur satisfalsante tant du point de vue 
du contort que de I'esthetique de I'article chaussant et 
lui permettant d'etre substitue directement aux embouts 
metalliques dans les chames de fabrication, on met en 

is oeuvre un procede particulier de moulage par transfert 
de resine. 

[0027] Ainsi, on met en place dans le moule unique 
un insert de renfort preforme constitue d'au moins deux 
couches de fibres empilees et on enrobe ledit insert de 
20 renfort d'une resine thermodurcissable ou thermoplas- 
tique amende dans le moule, ladite resine impregnant 
I'insert de renfort. 

[0028] Avantageusement, on realise, prealablement 
au procede de fabrication, la realisation d'une ebauche 

25 formant insert de renfort en fibres, preforme, dont la mi- 
se en forme permet d'obtenir un element semi-fini rigide. 
[0029] De preference, I'insert de renfort est realise a 
parti r d'un empilement d'au moins deux couches de fi- 
bres, les fibres pouvant etre sous forme de tisses et/ou 

30 de mats a fibres longues et/ou courtes et/ou de nappes 
ou de bandes a fils continus. 

[0030] Ces couches peuvent etre de dimensions 
identlques ou differentes selon les performances re- 
cherchees et {'orientation des fibres peut etre identique 

35 ou differente, par exemple multidirectionnelle. 

[0031] La composition desdites couches au sein de 
rempitement est avantageusement choisie de maniere 
a obtenir des performances mecaniques determinees. 
Ainsi, en fonction descaracteristiques mecaniques que 

40 |*on souhaite conferer a I'insert de renfort, on peut utiliser 
uniquement un empilage de tisses, ou bien un empilage 
de tiss6s et de mats, ou une combinaison de tisses, de 
mats et de nappes de fils continus et moduler I'orienta- 
tion des fibres dans les differentes couches au sein de 

45 rempilement. 

[0032] Le preformage de I'insert de renfort peut etre 
obtenu par pressage de fibres empilees en couches 
dans un moule de preformage, ces couches etant prea- 
lablement chauffees. 

50 [0033] II est egalement possible d'obtenir directement 
I'insert de renfort preforme lore d'une operation de tis- 
sage en deux ou trois dimensions d'au moins une ou de 
Pensemble des couches elementalres de fibres. 
[0034] Avantageusement, afin de conferer a I'insert 

55 de renfort preforme des qualites de maintien et de pre- 
servation de la forme, en particulier lors du preformage 
par compression, les fibres sont poudrees d'un liant 
thermoactivable. Celui-ci est choisi de maniere a rester 
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inactif au cours des phases ulterieures du procede ou, 
du moins, a ne pas gener tesdites phases ulterieures du 
procede. 

[0035] L'insert de renfort preforme constitue un pro- 
duit semi-fini qui peut etre avantageusement traite di- 
rectement selon les Stapes de mise en oeuvre du pro- 
cede selon I'invention ou si necessaire, stocks en atten- 
te. L'invention a done egalement pour objet un insert de 
renfort preformed 

[0036] Cet insert de renfort est mis en place dans le 
moute unique et est ensuite enrobe d'une r6sine ther- 
modurcissable ou thermoplastique reagissant sous I'ef- 
fet de ia chaleur dans le moule, la resine thermodurcis- 
sable etant reticulable et la resine thermoplastique po- 
lymerisable in situ dans le moule. 
[0037] Selon une premiere variante, on met en place 
I'insert de renfort dans le moule d'injection unique chauf- 
fe et regute en temperature dans lequel est injectee a 
basse pression une resine thermodurcissable ou ther- 
moplastique prop re a impregner ledit insert de renfort. 
De preference, la pression d'injection se situe dans une 
plage de 1 a 1 0 bars, plus particulierement de 1 a 3 bars. 
[0038] Selon une seconde variante, I'insert de renfort 
est introduit dans le moule unique dans lequel on vient 
ensuite couler une quantity appropriee de r6sine ther- 
modurcissable ou thermoplastique. Le moule chauffe et 
regule en temperature est ensuite ferme. La resine vient 
alors impr6gner par compression I'insert de renfort puis 
reagit sous Taction de la chaleur. 
[0039] Pour ces deux variantes, it peut etre envisage 
d'avoir recours au vide dans le moule afin d'eliminer au 
maximum la presence de poroslte dans le produitfini et 
am6liorer ainsi la processabilite. 
[0040] De preference, le taux de fibres au sein de la 
matrice ainsi obtenue est superieur a 50 % en masse. 
[0041] Ainsi, le procede de I'invention permet d'obte- 
nir un ensemble de deux embouts, en particulier de se- 
curite et/ou de protection, constitue a partir d'un insert 
de renfort impregne d'une resine thermodurcissable ou 
thermoplastique presentant des qualites et des proprie- 
tes comparables aux embouts metalliques, sans en pre- 
senter les inconv6nients, ledit insert impregn6 etant en- 
suite separe en deux embouts. En particulier, un embout 
de s6curite et/ou de protection selon ce mode de mise 
en oeuvre de I'invention presente une epaisseur maxi- 
male de 6 mm dans la zone avant et de 2 mm sur le bord 
arriere. 

[0042] L'invention a egalement pour objet un embout, 
en particulier de security et/ou de protection, obtenu se- 
lon le procede de l'invention ainsi qu'un article chaus- 
sant, en particulier de securite et/ou de protection, muni 
d'un tel embout, en particulier un embout de haute re- 
sistance. 

[0043] On decrira maintenant I'invention plus en detail 
en reference au dessin dans lequel : 

la figure 1 represente une vue late rale des embouts 
jumeles (droit et gauche) en sortie du moule ; et 



la figure 2 represente une vue en coupe des em- 
bouts selon la figure 1 . 

[0044] On a mis en place dans un moule unique un. 

5 insert de renfort preforme constitue d'au moins deux 
couches de fibres minerales et/ou organiques. On a tn- 
jecte a basse pression une resine thermodurcissable 
dans le moute chauffe et regule en temperature de ma- 
niere & impregner ledit insert de renfort avec la resine. 

io [0045] En sortie du moule, on obtient une paire d'em- 
bouts 1 composee d'un embout droit V et d'un embout 
gauche t " accoles en symetrie miroir par leurs retreints 
horizontaux 2\ 2" formant surface de fixation a la semel- 
le d'un article chaussant. 

is [0046] Une parol de liaison 3 est menagee entre les 
deux retreints 2' et 2", en tant qu'ecarteur desdits re- 
treints de maniere a fadliter la separation ulterieure des- 
dits embouts 1 . 

[0047] De preference, la paroi de liaison 3 est rectili- 
20 gne et assure une cohesion suffisante a I'ensemble 1 , 
ce qui facilite la fabrication. 

[0048] Cette paroi de liaison 3 ne presente pas d'an- 
gle vif par rapport aux retreints 2\ 2" afin d'assurer une 
mise en oeuvre aisee de I'insert dans le moule ce qui 

25 permet une meilleu re injection de la resine. Dans le cas 
des autres modes de mise en oeuvre de I'invention, cet- 
te absence d'angle vif assure un fluage correct dans le 
cas d'un thermoformage ou d'un moulage par compres- 
sion et, de maniere generale, elle permet d'6viter toute 

so zone de faiblesse mecanique sur le produit moule. 
[0049] Apres demoulage de I'ensemble 1 d'embouts 
V, 1", ceux-ci sont separes par decoupe, sciage ou 
meulage de la paroi de liaison 3 ou par tout autre moyen 
approprie. 

35 

Revendications 

1 . Procede de fabrication d'embouts (1 \ 1 ") en matie- 
40 re plastique composite destines a etre mis en 

oeuvre ulferieurement a I'interieur d'articles chaus- 
sants, lesdits embouts (V, t M ) etant constitues de 
fibres organiques et/ou minerales liees par une re- 
sine thermoplastique ou thermodurcissable, 

45 caracterise en ce qu'on met en place dans un 
moule unique un insert de renfort preform^ consti- 
tue d'un empilement d'au moins deux couches de 
fibres et on amene dans le moule une resine ther- 
modurcissable ou thermoplastique, ladite resine 

so enrobant Tinsert de renfort pr6forme par impregna- 
tion pour fabriquer simultanement en symetrie mi- 
roir une paire d'embouts droit et gauche (1\ 1") reu- 
nis par leurs retreints (2\ 2"), formant surfaces de 
fixation a une semelle cfartide chaussant, et on s6- 

55 pare lesdits embouts (1 \ 1 ") au niveau de la liaison 
entre lesdits retreints (2\ 2"). 

2. Procede selon la revendication 1 , 
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caracterise en ce que le moule unique comporte 
outre les empreintes des deux embouts {1 \ 1 ") I'em- 
preinte d'une paroi de liaison (3), entre les deux re- 
treints (2\2 W ) des deux embouts (V, 1"), servant 
d'ecarteur auxdits embouts (V, t"), on decoupe la- 
dite paroi de liaison (3) sensiblement parallelement 
aux deux retreints (2*. 2") et/ou on elimine ladite pa- 
roi de liaison (3) par tout moyen approprie, par 
exemple par meulage, sciage, etc. 

3. Procede selon la revendication 2, 
caracterise en ce que la paroi de liaison (3) est 
rectiligne. 

4. Procede selon la revendication 2, 
caracterise en ce que la paroi de liaison (3) pre- 
sente une forme totalement ou partiellement en arc 
de cercle. 

5. Procede selon Tune des revendications 1 a 4, 
caracterise en ce que les fibres minerales et/ou 
organiques sont sous forme d'empilement fibreux 
et/ou de couches de fibres constitutes par des tis- 
ses de fibres et/ou des mats a fibres longues et/ou 
courtes et/ou de nappes ou de bandes a fits conti- 
nus. 



11. Procede de fabrication selon I'une des revendica- 
tions 1 a 9, 

caracterise en ce que la resine thermoplastique 
polymerisable in situ dans le moule est constitute, 
5 de preference, d'une resine polyester, d'une resine 
polyurethanne, d'une resine polycaprolactane, d'un 
monomere cyclique ou d'un prepolymere. 

12. Procede de fabrication selon I'une des revendica- 
10 tions 1a 11, 

caracterise en ce que I'insert de renfort est mis en 
place dans le moule unique chauffe et regule en 
temperature et dans lequel est injectee a basse 
pression une resine thermodurcissable ou thermo- 
15 plastique propre a enrober et impregner ledit insert 
de renfort. 

13. Procede selon I'une des revendication 1 a 11, 
caracterise en ce qu'on met en place I'insert de 

20 renfort dans le moule unique dans lequel on vient 
ensuite couler une quantite appropriee de resine 
thermodurcissable ou thermoplastique, le moule, 
chauffe et regule en temperature, etant ensuite fer- 
ine, la resine impregnant par compression I'insert 

25 de renfort puis reagissant sous Taction de la cha- 
leur. 



6. Procede selon i'une des revendications 1 a 5, 14. Procede selon I'une des revendications 12 et 13, 
caracterise en ce que les fibres sont des fibres de caracterise en ce qu'on fait le vide dans le moule 
verre et/ou des fibres d'aramide et/ou des fibres de 30 au cours de ('impregnation de I'insert de renfort par 
carbone et/ou des fibres de polyethylene et/ou tou- la resine thermodurcissable ou thermoplastique. 
tes autres fibres organiques. 

15. Procede de fabrication selon I'une des revendica- 

7. Procede selon I'une des revendications 5 et 6, tions 1 2 a 14, 

caracterise en ce que les fibres sont poudrees 35 caracterise en ce que les couches de fibres cons- 
d'un liant thermoactivable. tituant un insert de renfort presentent, dans I'empi- 

lement, une orientation de ieurs fibres respectives 

8. Procede de fabrication selon I'une des revendica- differente. 
tions 1 a 7, 

caracterise en ce qu'on realise un moulage par *o 16. Procede selon I'une des revendications 12 a 15, 
compression de fibres organiques et/ou minerales caracterise en ce qu'on preforme Tinsert de renfort 

preimpregnees par une resine thermoplastique ou par pressage de fibres empilees en couches dans 

thermodurcissable placees dans le moule unique. le moule de prtformage, lesdites couches etant 

prealablement chauffees. 

9. Procede de fabrication selon I'une des revendica- «5 

tions 1 a 7, 17- Procede selon rune des revendications 12 a 15, 

caracterise en ce qu'on realise un moulage par caracterise en ce que I'insert de renfort est prefor- 

transfert de resine thermoplastique ou thermodur- me lors de ^operation de tissage en deux ou trois 

cissable. dimensions d'au moins une ou de Pensemble des 

so couches elementaires de fibres. 

10. Procede de fabrication selon I'une des revendica- 
tions 1 a 9, 18 - Procede selon I'une des revendications 1 a 17, 
caracterise en ce que la resine thermodurcissable caracterise en ce que le taux de fibres au sein de 
est constitute par u ne matrice porymere reticulable la matrice est superieur a 50% en masse. 

telle qu'une resine polyester, une resine potyepoxy- 55 

de, une resine polyurethanne, une resine vinylester 1 9. Insert de renfort pref orm6 destine a etre utilist dans 
ou encore une resine polyester-urethanne. un procede de fabrication d'embouts en matiere 

plastique composite selon les revendications 1 a 
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18, 

caracterise en ce qu'il est preforme par pressage 
de fibres empilees en couches dans un moute de 
preformage, lesdites couches etant prealablement 
chauffees. 

20. Insert de renfort preforme destine a etre utilise dans 
un precede de fabrication d'embouts en matiere 
plastique composite selon les revendications 1 a 
18, 

caracterise en ce qu'il est preforme lors d'une ope- 
ration de tissage en deux ou trois dimensions d'au 
moins une ou de Pensemble des couches elemen- 
taires de fibres. 

21. Embout, en particulier de securite et/ou de protec- 
tion, destine a etre mis en oeuvre ulterieurement a 
Tinterieur d'articles chaussants, constitue de fibres 
organiques et/ou minerales liees par une resine 
thermodurcissable ou thermoplastique, 
caracterise en ce qu'il comporte un insert de ren- 
fort preforme selon Tune des revendications 1 9 ou 
20 presentant un empilement d'au moins deux cou- 
ches de fibres, ledit insert de renfort etant enrobe 
et impregne par une resine thermodurcissable ou 
thermoplastique. 

22. Embout selon la revendication 21 , 
caracterise en ce que les au moins deux couches 
de fibres sont empilees de man i ere a presenter une 
orientation de fibres differente. 

23. Article chaussant, en particulier de securite et/ou de 
protection, du type comportant un embout, en par- 
ticulier de securite et/ou de protection de haute re- 
sistance, constitue de fibres organiques et/ou mi- 
nerales liees par une resine thermodurcissable ou 
thermoplastique, 

caracterise en ce qu'il comporte un embout selon 
Tune des revendications 21 et 22. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zurHerstellung von Zehenkappen (1\ 1") 
aus Kunststoff-Kompositmaterial, die dafur vorge- 
sehen sind, spaler ins Innere von Schuhwaren ein- 
gesetztzu werden, wobei die Zehenkappen (V, 1") 
aus organlschen und / Oder mineralischen Fasem, 
die durch ein thermoplastisches oder warmeaus- 
hartendes Harz gebunden werden, aufgebaut sind, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein vorgeformter 
Verstarkungseinsatz, der aus einem Stapel von we- 
nigstens zwei Schichten von Fasem gebiidet ist, in 
eine einzige Form eingebracht wird, und dass in die 
Form ein warmeaushartendes oder thermoplasti- 
sches Harz eingebracht wird, wobei das Harz den 
vorgeformten Verstarkungseinsatz durch Tranken 



impragniert, urn gleichzeitig spiegelsymmetrisch 
ein Paar reenter und linker Zehenkappen (V, 1") 
herzustellen, die durch ihre Querschnittsverminde- 
rungen (2', 2") verbunden sind, welche Flachen zur 
5 Befestigung an einer Sohle der Schuhware bilden, 
und dass die Zehenkappen (V, 1") im Bereich der 
Verbindung zwischen den Querschnittsverminde- 
rungen (2\ 2") getrennt werden. 

10 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die einzige Form neben den Ab- 
drOcken der beiden Zehenkappen (V, 1") den Ab- 
druck einer Verbindungswand (3) zwischen den bei- 
den Querschnittsverminderungen (2\ 2") der bei- 

15 den Zehenkappen (1 \ 1 ') enthalt, die als Abstands- 
halter fur die Zehenkappen (1\ 1") dient, und dass 
die Verbindungswand (3) im Wesentlichen parallel 
zu den beiden Querschnittsverminderungen (2\ 2") 
abgeschnitten wird und / oder die Verbindungs- 

20 wand (3) durch ein beliebiges geeignetes Mittel, 
zum Beispiel durch Schleifen, Sagen, etc., entfernt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
25 zeichnet, dass die Verbindungswand (3) gerade 

ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verbindungswand (3) vollstdn- 

30 dig Oder teilweise die Form eines Kreisbogens auf- 
weist. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die mineralischen 

35 und / oder organischen Fasern in Form von faseri- 
gen Stapeln und / oder Schichten von Fasem, die 
aus gewebten Fasern und / oder Matten aus langen 
und / oder kurzen Fasern und / oder aus Vliesen 
oder Lunten aus Filamentgarnen bestehen. 

40 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Fasem Glasfa- 
sem und / oder Aramidfasern und / oder Kohlefa- 
sem und / oder Polyethylenfasem und / oder belie- 

45 bige andere organische Fasem sind. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 5 oder 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Fasern mit ei- 
nem thermoaktivierbaren Bindemittel bepulvert 

50 werden. 

8. Herstellungsverfahren nach einem der Anspruche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ab- 
formung durch Komprimieren von organischen und 

55 / oder mineralischen Fasern bewerksteiiigt wird, die 
durch ein thermoplastisches oder warmeaushar- 
tendes Harz vorimpragniert sind und in der einzigen 
Form angeordnet werden. 
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9. Herstellungsverfahren nach einem der Anspruche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ab- 
formung durch Ubertragen von thermoplastischem 
oder warmeaushartendem Harz erzielt wird. 

10. Herstellungsverfahren nach einem der Anspruche 
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das war- 
meaushartende Harz von einer vernetzbaren Poly- 
mer-Matrix, beispielsweise einem Polyester-Harz, 
einem Polyepoxyd-Harz, einem Polyurethan-Harz, 
einem Vinylester-Harz oder auch einem Polyester- 
Urethan-Harz, gebildet wird, 

11. Herstellungsverfahren nach einem der Anspruche 
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das poly- 
merisierbare thermoplastische Harz in situ in der 
Form vorzugsweise aus einem Polyester-Harz, ei- 
nem Polyurethan-Harz, einem Polykaprolakton- 
Harz, einem zyklischen Monomer oder einem Vor- 
polymerisat gebildet wird. 

12. Herstellungsverfahren nach einem der Anspruche 
1 bis 11 , dadurch gekennzeichnet, dass der Ver- 
starkungseinsatz in die einzige Form eingebracht 
wird, welche beheizt und temperaturgeregelt ist und 
in die ein warmeaushartendes oder thermoplasti- 
sches Harz mil niedrigem Druck eingespritzt wird, 
das geeignet ist, den Verstarkungs-Einsatz einzu- 
hullen und zu tranken. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11 , da- 
durch gekennzeichnet, dass der Verstarkungs- 
einsatz in die einzige Form eingebracht wird, in die 
dann eine geeignete Menge von warmeausharten- 
dem oder thermoplastischem Harz gegossen wird, 
wobei die beheizte und temperaturgeregelte Form 
dann geschlossen wird, und das Harz, das den Ver- 
starkungseinsatz durch Kompression trankt, dann 
unter der Einwirkung der Warme reagiert. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass in der Form im 
Verlauf der Trankung des Verstarkungs-Einsatzes 
mit dem warmeaushartenden oder thermoplasti- 
schen Harz ein Vakuum erzeugt wird. 

15. Herstellungsverfahren nach einem der Anspruche 
12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schichten von Fasem, die einen Verstarkungsein- 
satz biiden, eine unterschiedliche Ausrichtung Ihrer 
jeweiligen Fasem aufweisen. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Verstarkungs- 
einsatz durch Verpressen von in Schichten gesta- 
peiten Fasern in der Form zur Vorformung vorge- 
formt wird. 



17. Verfahren nach einem der Anspruche 1 2 bis 1 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Verstarkungs- 
einsatz wahrend der Ausfuhrung des Webens in 
zwei oder drei Dimensionen von wenigstens einer 

5 oder einer Menge von Elementarschichten aus Fa- 
sem vorgeformt wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 17, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Anteil an Fasern 

w im Inneren der Matrix groBer als 50 Massen-% ist. 

19. Vorgeformter VerstSrkungs-Einsatz, der dafur vor- 
gesehen ist, in einem Verfahren zur Herstel lung von 
Zehenkappen aus Kunststoff-Kompositmaterial 

is nach den Anspruchen 1 bis 18 verwendet zu wer- 
den, dadurch gekennzeichnet, dass er durch Ver- 
pressen von in Schichten gestapelten Fasem in ei- 
ner Form zur Vorformung vorgeformt wird, wobei 
die Schichten zuvor erwarmt werden. 

20 

20. Vorgeformter Verstarkungs-Einsatz, der dafur vor- 
gesehen ist, in einem Verfahren zur Herstellung von 
Zehenkappen aus Kunststoff-Kompositmaterial 
nach den Anspruchen 1 bis 1 8 verwendet zu wer- 

25 den, dadurch gekennzeichnet, dass er wahrend 
einer Ausfuhrung eines Webens in zwei oder drei 
Dimensionen von wenigstens einer oder einer Men- 
ge von Elementar-Schichten aus Fasem vorge- 
formt wird. 

30 

21. Zehenkappe, insbesondere zur Sicherheit und / 
oder zum Schutz, die dafur vorgesehen ist, spater 
ins Innere von Schuhwaren eingesetzt zu werden, 
und aus organischen und / oder mlneralischen Fa- 
re sem aufgebaut ist, die durch ein thermopiastisches 

oder warmeaushartendes Harz gebunden werden, 
dadurch gekennzeichnet, dass sie einen Verstar- 
kungseinsatz nach einem der Anspruche 19 oder 
20 umfasst, der einen Stapel aus wenigstens zwei 
40 Schichten von Fasern aufweist, wobei der Verstar- 
kungseinsatz von einem warmeaushartendem oder 
thermoplastischem Harz eingehullt und getrankt 
wird. 

45 22. Zehenkappe nach Anspruch 21 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die wenigstens zwei Schichten von 
Fasem derartig gestapelt sind, dass eine unter- 
schiedliche Ausrichtung der Fasem gebildet ist. 

so 23. Schuhware, insbesondere zur Sicherheit und / oder 
zum Schutz, mit einer Zehenkappe, insbesondere 
zur Sicherheit und /oder zum Schutz, mit hoherFe- 
stigkeit, die aus organischen und / oder minerali- 
schen Fasem aufgebaut ist, die durch ein thermo- 

55 plastisches oder warmeaushartendes Harz gebun- 
den werden, dadurch gekennzeichnet, dass sie 
eine Zehenkappe nach einem der Anspruche 21 
oder 22 umfasst. 
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Claims 

1. Method for the manufacture of toecaps(1\ 1")made 
of composite plastic material intended for subse- 
quent use inside footwear, the said toecaps (V, 1") 
consisting of organic and/or mineral fibres bonded 
by a thermoplastic or thermosetting resin, 
characterised In that a preformed reinforcing in- 
sert consisting of a stack of at least two layers of 
fibres is placed in a single mould and a thermoset- 
ting or thermoplastic resin is fed into the mould, the 
said resin coating the preformed reinforcing insert 
by impregnation so as simultaneously to produce, 
In mirror symmetry, a pair of toecaps, right and left 
(1\ 1"), joined via the neckings (2\ 2") thereof form- 
ing surfaces for fixing to a sole of an article of foot- 
wear, and the said toecaps (1 \ 1 ") are separated at 
the link between the said neckings (2', 2"). 

2. Method according to Claim 1 , 
characterised in that the single mould also con- 
tains the shapes of the two toecaps (V, 1"), the 
shape of a linking wall (3) between the two neckings 
(2\ 2") of the two toecaps (1\ 1") serving as a spacer 
for the said toecaps (1 ', 1 M ), the said linking wall (3) 
is cut essentially parallel to the two neckings (2\ 2 M ) 
and/or the said linking wall (3) is removed by any 
appropriate means, for example by grinding, saw- 
ing, etc. 

3. Method according to Claim 2, 
characterised in that the linking wall (3) Is rectilin- 
ear. 

4. Method according to Claim 2, 
characterised in that the linking wall (3) has a 
shape completely or partially in the form of an arc 
of a circle. 

5. Method according to one of Claims 1 to 4, 
characterised in that the mineral and/or organic 
fibres are in the form of a fibrous stack and/or of 
layers of fibres made up of woven fibres and/or of 
mats of long and/or short fibres and/or of sheets or 
of strips of continuous fibres. 

6. Method according to one of Claims 1 to 5, 
characterised In that the fibres are glass fibres 
and/or aramide fibres and/or carbon fibres and/or 
polyethylene fibres and/or any other organic fibres. 

7. Method according to one of Claims 5 and 6, 
characterised In that the fibres are dusted with a 
binder that can be thermally activated. 

8. Method of manufacture according to one of Claims 
1 to 7, 

characterised In that compression moulding of or- 



ganic and/or mineral fibres pre-impregnated with a 
thermoplastic or thermosetting resin placed in the 
single mould is carried out. 

5 9. Method of manufacture according to one of Claims 
1 to 7, 

characterised in that moulding is carried out by 
transfer of thermoplastic or thermosetting resin. 

10 10. Method of manufacture according to one of Claims 
1 to 9, 

characterised In that the thermosetting resin is 
made up of a matrix of cross-linkable polymer, such 
as a polyester resin, a polyepoxlde resin, a poly- 
is urethane resin, a vinyl ester resin or a polyester- 
urethane resin. 

11. Method of manufacture according to one of Claims 
1 to 9, 

20 characterised in that the thermoplastic resin that 
can be polymerised in situ in the mould preferably 
consists of a polyester resin, a polyurethane resin, 
a polycaprolactan (sic) resin, a cyclic monomer or 
a prepolymer. 

25 

12. Method of manufacture according to one of Claims 
1 to 11, 

characterised In that the reinforcing insert is 
placed in the heated and temperature-controlled 
30 single mould into which a thermosetting or thermo- 
plastic resin suitable for coating and impregnating 
the said reinforcing insert is injected at low pres- 
sure. 

35 13. Method according to one of Claim (sic) 1 to 11, 

characterised In that the reinforcing insert is 
placed in the single mould into which an appropriate 
quantity of thermosetting or thermoplastic resin is 
then poured, the heated and temperature-control- 

40 led mould then being closed, the resin impregnating 
the reinforcing insert by compression and then re- 
acting under the action of the heat. 

14. Method according to one of Claims 12 and 13, 

45 characterised In that vacuum Is applied to the 
mould during the impregnation of the reinforcing In- 
sert by the thermosetting or thermoplastic resin. 

15. Method of manufacture according to one of Claims 
so 12 to 14, 

characterised in that the layers of fibres making 
up the reinforcing insert have a different orientation 
of their respective fibres in the stack. 

55 16. Method according to one of Claims 1 2 to 15, 

characterised in that the reinforcing insert is pre- 
formed by pressing fibres stacked in layers in the 
preforming mould, the said layers being previously 
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heated. 

17. Method according to one of Claims 12 to 15, 
characterised in that the reinforcing insert is pre- 
formed during the weaving operation in two or three 5 
dimensions of at least one or of the set of elemen- 
tary layers of fibres. 

18. Method according to one of Claims 1 to 17, 
characterised in that the proportion of fibres within 10 
the matrix is greater than 50 % by mass. 

19. Preformed reinforcing insert intended to be used in 
a method for the manufacture of toecaps made of 
composite plastic material according to Claims 1 to w 
18, 

characterised in that it is preformed by pressing 
fibres stacked in layers in a preforming mould, the 
said layers being previously heated. 

20 

20. Preformed reinforcing insert intended to be used in 
a method for the manufacture of toecaps made of 
composite plastic material according to Claims 1 to 
18, 

characterised in that it is preformed during a 
weaving operation in two or three dimensions of at 
least one or of the set of elementary layers of fibres. 

21. Toecap, in particular safety and/or protective toe- 
cap, intended for subsequent use inside footwear, 
consisting of organic and/or mineral fibres bonded 
by a thermosetting or thermoplastic resin, 
characterised in that it comprises a preformed re- 
inforcing insert according to one of Claims 19 or 20 
having a stack of at least two layers of fibres, the 
said reinforcing insert being coated and impregnat- 
ed by a thermosetting or thermoplastic resin. 

22. Toecap according to Claim 21., 
characterised in that the at least two layers of fi- 
bres are stacked so as to have a different orienta- 
tion of fibres. 

23. Footwear, in particular safety and/or protective foot- 
wear, of the type containing a toecap, in particular 
a safety and/or protective toecap of high resistance, 
made up of organic and/or mineral fibres bonded by 
a thermosetting or thermoplastic resin, 
characterised in that it contains a toecap accord- 
ing to one of Claims 21 and 22. 



30 



35 



55 



EP 0 979 165 B1 





10 



